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La presente invention a pour objets un procede 
de fabrication en continu et en grande serie de 
capsules en matiere plastique telle que du chlorure 
de polyvinyl contenant une dose de matiere liquide, 
pateuse, pulverulente ou autre, et un appareil per- 
mettant la mise en ceuvre de ce procede. 

Elle a pour but d'obtenir a une cadence rapide, 
au moyen d'un seul appareil simple et, par conse- 
quent, peu couteux, a partir de deux feuilles de 
matiere plastique, un grand n ombre de capsules de 
forme sensiblement rectangulaire rigoureusement 
etanches et remplies, dans l'appareil meme, d'une 
dose predeterminee d'une substance quelconque. 

La production rapide en grande serie de cap- 
sules de ce type est realisee, suivant Pinvention, 
grace au fait que le remplissage s'effectue a mesure 
de la formation des capsules sans donner lieu au 
moindre temps d'arret dans cette formation et 
grace au fait que ce remplissage s'effectue dans 
les tubages en formation par Ieur extremite supe- 
rieure ouverte, ce qui permet d'eflectuer la soudure 
et le decoupage des bords des capsules dans deux 
directions, en continu dans la direction longitudi- 
nale et par operations successives dans la direc- 
tion transversale. 

Le procede de fabrication de capsules suivant 
1'invention consiste essentieilement a souder et a 
decouper deux feuilles de matiere plastique, longi- 
tudinalement a leurs bords, pour former des tubages 
separes, puis transversalement a ces bords, par 
operations successives, pour former des capsules 
separees a partir desdits tubages, le remplissage 
des capsules etant assure entre deux operations de 
soudure transversales successives, sans interruption 
de la formation des tubages. 

A cet effet, l'appareil suivant 1'invention cora- 
porte essentieilement un poste de soudure et de 
decoupage longitudinaux constitue par exemple 
par deux cylindres a molettes entre lesquels pas- 
sent deux feuilles de matiere plastique accolees et 



qui forment en continu des tubages separes, un 
poste de soudure et de decoupage transversaux 
comprenant, pour cbaque tubage, deux matrices ou 
une seule matrice s'appliquant contre une surface 
plane fixe formant sur ce tubage des lignes de sou- 
dure et de decoupage transversales espacees et des 
tubulures d 'alimentation passant entre les cylindres, 
et amenant, dans chaque tubage en formation avant 
la fermeture de chaque capsule une quantite de 
substance a enrober au moins egale a la dose que 
doit contenir cette capsule. Ce mode de remplis- 
sage permet a 1'air de s'echapper Iibrement en 
remontant entre les parois des tubages et le tube 
de remplissage. 

Le procede suivant l'invention permet d'eflectuer 
le decoupage total des tubages et des capsules dans 
l'appareil meme. Toutefois, bien entendu, les lignes 
de decoupage peuvent etre simplement amorcees, 
ce qui permet de former des ensembles de capsules 
a detacher ulterieurement. 

Suivant un mode de mise en ceuvre du procede 
suivant l'invention, chaque tubage est alimente en 
permanence en substance a enrober avec un debit 
calcine en fonction de la vitesse de formation dudit 
tubage, ce qui permet de maintenir constamment 
dans Ie tubage une quantite de substance au moins 
egale a la dose que doit contenir chaque capsule. 
Cette disposition permet de maintenir le niveau de 
la substance dans le tubage soit constamment 
au-dessous des matrices de facon que la soudure 
s'effectue sans presence de substance entre les 
parois, soit au contraire a toute hauteur desiree 
dans le tubage, ce qui permet de maintenir a une 
pression desiree les doses elementaires des cap- 
sules successives, la soudure s'effectuant alors 
entre les parois apres expulsion du liquide sous la 
pression des matrices. 

Suivant une variante, le debit d'alimentation de 
chaque tubage est controle de facon periodique 
par un robinet commande par une came dont la 
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rotation est fonction de la vitesse de formation du 
tubage. Cette disposition permet d'introduire dans 
chaque capsule, apres la soudure de Tune de ses 
extremites et avant la soudure de son autre extre- 
mite, la dose de substance desiree. 

Suivant un mode de realisation, les matrices de 
soudure et de decoupage transversales sont consti- 
tuees par deux bras radiaux decrivant des surfaces 
cylindriques tangentes exterieurement, chacun des- 
dits bras presentant, a son extremite exterieure, 
un meplat form ant electrode de soudure et une 
arete vive form ant cisaille, lesdits bras etant cales 
sur leur axe d'entrainement de telle maniere, et 
leur rotation etant synchronised de telle facpn que 
les aretes coupantes precitees passent simultane- 
ment par la generatrice commune de tangence des- 
dites surfaces cylindriques, a chaque tour desdits 
bras. 

Suivant une variante, les bras precites sont exten- 
sibles et portent, a leur extremite exterieure, des 
molettes to um antes a arete vive transversale. la 
disposition etant telle que lesdites aretes passent 
simultanement, a chaque tour, par la generatrice 
de tangence precitee. 

L'invention sera mieux comprise a la lecture de 
la description detaillee qui suit et a l'examen des 
dessins annexes sur les quels on a represente, a titre 
d'exempies non limitatifs, quelques modes de rea- 
lisation de l'invention. 

Sur ces dessins : 

La fig. 1 est une vue en perspective d'un appa- 
reil permettant la fabrication de capsules suivant 
l'invention; 

La fig. 2 est une coupe correspondant a la ligne 
2-2 de la fig. 1; 

Les fig. 3 et 4 sont des vues de detail, correspon- 
dant a la fig. 2, du poste de soudure et de decou- 
page transversaux, respectivement au moment de 
ces operations et un court instant apres; 

La fig. 5 represente en coupe une variante de 
realisation du poste de soudure et de decoupage 
transversaux; 

La fig. 6 est une vue de detail en plan vue du 
dessus avec coupe partielle du poste de soudure 
et de decoupage longitudinaux; 

La fig. 7 represente en coupe une autre variante 
de realisation du poste de soudure et de decoupage 
transversaux; 

La fig. 8 montre une capsule obtenue au moyen 
de l'appareil des fig. 1 a 7. 

On considerera tout d'abord la fig. 1. 

On voit en 1 et 2 deux rouleaux debitant en sens 
inverses deux feuilles de matiere plastique, res- 
pectivement 3 et 4. Les feuilles 3 et 4 passent tout 
d'abord entre deux cylindres a molettes 5 et 6 
(fig. 6) d'axes paraUeles et portant des molettes 
regulierement espacees. respectivement 7 et 8. Cha- 
cune des molettes 7, 8 de chaque paire porte une 
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nervure circulaire a arete coupante. respectivement 
- 9, 10. La disposition relative des cylindres 5 et 6 
et des aretes coupantes 9 et 10 est telle que les- 
dites aretes sont constamment en contact et que 
les espaces rectangulaires compris entre les cylin- 
dres 5 et 6, d'une part, et deux molettes 7 adja- 
centes, d'autre part, aient une longueur egale a la 
largeur de la capsule quon desire obtenir. 

Un bloc d'alimentation represente symbolique- 
ment par un rectangle 11 sur la fig. 2 applique en 
permanence, par Fintermediaire de balais 44, 45, 
un courant de haute frequence entre les molettes 
7, 8. Des tubulures 12. disposees dans les espaces 
rectangulaires precites entre les cylindres 5, 6 et 
penetrant dans la partie superieure des tubages 
formes, assurent le remplissage des capsules a par- 
tir d'un reservoir de matiere liquide, pateuse ou 
pulverulente 13. Dans le mode de realisation de la 
fig. 5 la canalisation 12 debite en permanence et 
le tubage contient to u jours une quantite de sub- 
stance superieure a la capacite d'une capsule. 

Dans le mode de realisation de la fig. 2. 1'ali- 
mentation s'effectue periodiquement sous le con- 
trole d'un robinet doseur 14 muni d'un levier de 
commande 15 et maintenu normalement ferine par 
un ressort 16, cependant que son ouverture perio- 
clique est command ee par une came 17. comme 
expose plus loin. Au-dessous du poste de soudure 
longitudinal est dispose le poste de soudure trans- 
versal qui, dans 1'exemple represente, comporte 
deux axes 18, 19 paraUeles dans un meme plan 
horizontal, sur chacun des quels est calee en rota- 
tion une matrice, les matrices cooperant par paires, 
comme expose plus loin et une paire de matrices 
etant prevue pour chaque tubage forme entre les 
cylindres 5 et 6. 

Dans le mode de realisation des fig. 2 a 4. les 
matrices 20, 21 de chaque paire sont essentieile- 
ment constitutes par deux bras radiaux de meme 
rayon dont les extremites exterieures presenters des 
meplats, respectivement 23, 24 et des aretes cou- 
pantes, respectivement 25, 26, ces meplats et ces 
aretes assurant, comme expose plus loin, respecti- 
vement la soudure et le decoupage des extremites 
des capsules. Le courant a haute frequence assu- 
rant cette soudure peut etre fourni, par exemple 
par le bloc d'alimentation 11 deja mentionne, par 
rintermediaire de balais 27, 28, alimentant res- 
pectivement les matrices 20 et 21. Celles-ci sont 
animees de mouvements de rotation en sens inver- 
ses; par ailleurs, les extremites actives des deux 
matrices decrivent des surfaces cylindriques de 
meme diametre et tangentes exterieurement. un 
calage convenable des deux matrices et une syn- 
chronisation de leur mouvement de rotation assu- 
rant le passage simultane des aretes coupantes 25, 
26, a chaque tour des matrices, par la generatrice 
de tangence desdites surfaces cylindriques. C'est a. 
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ce moment que s'effectuent le decoupage des cap- 
sules et leur sou dure grace au passage du courant 
entre les electrodes formees par les meplats par 
suite du contact etabli en 46. 47. 

Dans la variante representee sur la fig. 5, les 
aretes coupantes, respectivement 27 et 28, sont por- 
tees par des galets 29. 30 tourillonnes aux extre- 
mites de bras radiaux extensibles formes par deux 
manchons telescopiques 31, 32 que des ressorts 33 
tendent a ecarter constamment. Les manchons 31 
et 32 sont so] id aires en rotation. Le manchon 31 
porte, par ailleurs, un pignon conique 34 en prise 
avec un autre pignon conique 35 cale en rotation 
avec le galet 30- Un pignon conique 36, solidaire 
en rotation du manchon 32. est en prise avec un 
pignon conique 37 fixe. Enfin. deux roues den tees 
38, en prise entre elles, sont respectivement calees 
en rotation avec les bras radiaux extensibles. Avec 
cette disposition, les roues dentees 38 assurent la 
synchronisation des rotations des deux matrices et 
les engrenages ccniques 37, 36, 35, 34 assurant la 
synchronisation des rotation des galets 29 et 30, 
l'ensemble etant agence de telle maniere qu'a cha- 
que tour des matrices, les aretes coupantes 27 et 
28 entrent en contact en decoupant les f euilles de 
matiere plastique, ce contact etant, dans ce mode 
de realisation, assure sous pression par les res- 
sorts 32. 

La soudure s'effectue comme precedemment dans 
la position de rapprochement maximum. Cette 
variante permet en outre avant la soudure de coin- 
primer dans la capsule 1 la substance a enrober. 

Dans la variante representee sur la fig. 7, une 
seule matrice 48 comportant un meplat 49 formant 
electrode de soudure et une arete coupante 50 
coopere avec une surface d'appui fixe 51 formant 
la seconde electrode. 

Le* fonctionnement de Fappareil est facile a com- 
prendre : 

D'etroites zones de soudure longitudinales 39, 
40, 41, 42, etc., sont tout d'abord formees en con- 
tinu entre les feuilles 3 et 4 par les cylindres 5 
et 6. En meme temps, les aretes coupantes 9, 10 
decoupent les zones de soudure suivant une ligne 
mediane, de maniere a former une serie de tubages 
separes. La came 17, dont la rotation s'effectue', 
dans le cas de la fig. 2, en fonction de la vitesse 
de formation des tubages, souleve le levier 15 et 
ouvre le robinet doseur 14. Une dose de matiere 
liquide pateuse ou pulverulente est alors introduite 
dans chaque tub age, comme indique en 43. Les 
matrices du poste inferieur viennent alors pincer 
entre elles les parois du tubage, les resserrent, les 
soudent et les decoupent. Les capsules sont alors 
completement terminees et tombent sous Tappareil. 
Le debit en tubage des cylindres 5 et 6. le debit 
du robinet doseur 14 et la vitesse de rotation des 
matrices son* coordonnes de telle maniere qu'on 
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obtienne des capsules d'une dimension' determinee 
et contenant une dose de liquide egalement deter- 
minee. Chaque tour de matrice correspond a la 
longueur d'une capsule. 

Bien entendu, l'invention n'est nullement limitee 
aux modes de realisation representes et decrits; 
elle est susceptible de nombreuses vari antes acces- 
sibles a I'homme de Tart, suivant les applications 
envisagees et sans qu'on s'ecarte pour cela de l'es- 
prit de l'invention. 

En particulier, les cylindres 5 et 6 peuvent avoir 
une longueur quelconque, et porter un nombre de 
molettes quelconque, ce qui permet de decouper 
des feuilles de matiere plastique en autant de tuba- 
ges qu'on le voudra. Par ailleurs, les details de 
construction des matrices, le mode de soudure des 
bords des capsules, la forme des couteaux longitu- 
dinaux et transversaux, la matiere plastique utilisee, 
etc., peuvent varier dans de larges limites sans 
qu'on s'ecarte pour cela de Tesprit de l'invention. 

Par ailleurs on peut remplacer les cylindres tour- 
nants par des matrices a mouvement de va-et-vient 
ou meme par une seule matrice cooperant avec une 
surface d'appui fixe, par exemple comme represente 
sur la fig. 7. 

D'autre part, les organes de soudure et de decou- 
page transversaux soudent Textremite superieure 
d'une capsule et en meme temps la base de la cap- 
sule suivante et decoupent suivant une ligne inter- 
mediate qui laisse ladite extremite et ladite base 
fermees de fagon etanche. II est evident qu'on 
pourra prevoir sur les matrices des profils quel- 
conques permettant d'obtenir des formes variees 
des extremites des capsules. 

Enfin, notamment lorsqu'il s'agit d'enrober des 
substances pateuses, on pourra prevoir un dispo^ 
sitif d'alimentation sous pression des tubages. Ce 
dispositif peut etre par exemple constitue par un 
piston d'extrusion coulissant dans le reservoir 13. 

RESUME 

La presente invention a pour objet : 
1° Un procede de fabrication en grande serie 
et a cadence rapide de capsules en matiere plas- 
tique remplies d'une substance liquide, pateuse, 
pulverulente ou autre consistant a souder entre elles 
suivant d'etroites zones continues longitudinales a 
leurs bords, deux feuilles de matiere plastique, tout 
en les decoupant suivant des lignes contenues dans 
Iesdites zones, de maniere a former des tubages 
separes, a souder entre elles, par operations succes- 
sives, suivant d'etroites zones transversales espa- 
cees, les parois de chaque tubage tout en les decou- 
pant suivant des lignes contenues dans Iesdites 
zones transversales, de maniere a former des cap- 
sules separees, tout en alimentant lesdits tubages, 
a mesure de leur formation, en substance a enro- 
ber avec un debit periodique ou continu tel que 
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chaque capsule soit remplie ou maintenue pleine, 
entre les deux operations de soudure successives 
assurant la fermeture etanche de ses deux extre- 
mites; 

2° Un mode de mise en oeuvre du procede sui- 
vant 1° dans lequel on introduit. dans chacune des 
capsules, apres la soudure et le decoupage de Tune 
de ses extremites et avant la soudure et le decou- 
page de son autre extremite. la dose de substance 
desiree; 

3° Un autre mode de mise en oeuvre du pre- 
cede suivant 1° dans lequel la substance est versee 
de fagon continue dans chaque tubage, a mesure 
de sa formation, avec un debit correspondant a la 
vitesse de formation de ce tubage. de maniere a 
maintenir dans celui-ci, en permanence, une quan- 
tity de substance au moins egale a la dose prevue 
pour chaque capsule; 

4° Un appareil permettant la mise en oeuvre du 
procede suivant 1° a 3° comportant essentiellement 
un dispositif d' alimentation en feuilles de matiere 
plastique, un poste de soudure et de decoupage 
longitudinaux. un poste de soudure et de decoupage 
transversaux et des tubulures d 'alimentation traver- 
sant le premier poste mentionne et amenant, dans 
chaque tubage forme par ce poste, avant la ferme- 
ture de chaque capsule, une quantite de substance 
a enrober au moins -egale a la dose que doit con- 
tenir cette capsule; 

5° Un mode de realisation suivant 4° dans 
lequel ledit poste de soudure et de decoupage lon- 
gitudinaux est essentiellement constitue par deux 
cylindres a molettes soudeuses et decoupeuses entre 
lesquelles passent deux feuilles en matiere plasti- 
que provenant dudit dispositif d'alimentation et qui 
soudent ces feuilles entre elles en continu suivant 
detroites zones longitudinaies a leurs bords. tout 
en les decoupant suivant des lignes contenues dans 
lesdites zones de maniere a former des tubages 
separes et dans lequel lesdites tubulures d'alimen- 
tation passent entre les d its cylindres pour debiter la 
substance a enrober dans l*extremite superleure 
ouverte des tubages; 

6° Un mode de construction suivant 4° dans 
lequel ledit poste de soudure et de decoupage trans- 
versaux est essentiellement constitue par deux 
matrices soudeuses et decoupeuses entre lesquelles 
defile chacun des tubages formes dans le poste de 
soudure et de decoupage longitudinaux. lesdites 
matrices etant agencees de maniere a souder entre 
elles les parois des tubages suivant d'etroites zones 



transversales espacees tout en les decoupant sui- 
vant des lignes contenues dans lesdites zones trans- 
versales; 

7° Une variante * suivant 6° dans laquelle les 
deux matrices en question sont remplacees par une 
seule matrice cooperant avec une surface d'appui 
fixe; 

8° Un mode de realisation suivant 6° dans 
lequel lesdites matrices sont constituees par deux 
bras radiaux to urn ant autour d'axes espaces d'une 
distance egale a la somme de leurs rayons, les 
extremites exterieures de chacun desdits bras pre- 
sentant, d'une part, des meplats destines a former 
des electrodes de soudure et, d'autre part, des aretes 
vives destinees a former des cisailles propres a 
decouper la matiere plastique, les rotations des 
deux matrices etant synchronisees de telle maniere 
qu'a chaque tour leurs aretes coupantes viennent 
en contact suivant la generatrice de tangence des 
deux surfaces cylindriques decrites par lesdites 
aretes; 

9° Un autre mode de realisation suivant 6° dans 
lequel lesdites matrices sont constituees par des 
galets munis chacun d'une arete coupante et tou- 
rillonnes aux extremites de deux bras radiaux 
extensibles, les rotations desdits galets et des bras 
qui les portent etant synchronisees de telle maniere 
que lesdites aretes coupantes viennent en contact 
suivant la generatrice de tangence des surfaces 
quelles decrivent, des moyens elastiques etant pre- 
vus pour appliquer sur lesdits galets une pression 
convenable assurant le decoupage de la matiere 
plastique; 

10° Une disposition constructive suivant 4° dans 
laquelle le debit de la canalisation alimentant cha- 
que tubage est controle de facon periodique au 
moyen d'un robinet dont Pouverture est comman- 
ded par une came dont la rotation est fonction de 
la vitesse de formation dudit tubage; 

11° Le produit industriel nouveau constitue par 
un appareil permettant la fabrication en grande 
serie de capsules en matiere plastique remplies 
d'une substance liquide, pateuse ou autre, compor- 
tant, separement ou en combinaison, une ou plu- 
sieurs des caracteristiques representees et/ou 
decrites, notamment dans les paragraphes 4° a 10° 
du present resume. 

Victor WASSIUEFF. 

Par procuration : 

Cabinet S. Gcerbxl5k.it. 
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